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® Verfahren Endmontageablauf 

(§) Der Verfahrensablauf dient der Endmontage Oder der 
Demontage aus Komponenten bestehender Guter, insbe- 
sondere Kraftfahrzeuge. Bei blsherigen MontageablSufen 
wurden diezu montlerenden Gegenstfinde von Fordermitteln 
in horizontal Richtung von Montagestation zu Montagesta- 
tion bewegt. Dabei muB m8n entweder sehr lange FlieS- 
bandwege oder beengte Platzverhlltniase an den einzelnen 
Montagestationen in Kauf nehmen. Um diese Nachtelle zu 
vermeiden. werden die zu montlerenden Guter jeweite nach 
dem Durchlaufen von einer oder zwei Montagestationen in 
eine daruber- oder darunterliegende Etage zur nfichsten 
Montagestation transportiert. Damit sind kurze Transportwe- 
ge und groSzQgige Platzverhaltnisse in den einzelnen Monta- 
gestationen mbglich. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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Beschreibung "wuHnd bisherige Gebaude zur Aufnahme von 

Die Erfindung befaBt sich mit erne* > Verfahren far Zl^^^^^ 

den Ablauf der EndmonUge oder ""^alen Bewegungsab.aufs der Mon- 

Komponenten bestehender GOter. msbe jraft 5 ^uae ver gleichsweise geringen Grund- 

fahrzeuge, und einem mehrstockigen Gebaude zur ^ aus DamU werden auch wie der Ballungsgebiete 

Durchfiihrung dieses Verfahrens. oj: 0 ,„ mnn a ls Standort fQr Montagefabriken attraktiv. 

Bisherige Montageablaufe ^ehen vor . daB VorzugS se ist vorgesehen. daB zur Kapazitatser- 

tierendenGegenstandevonFdrdermitte^ m honz^ 8 die ^ montierenden Outer 

ler Richtung von Montagestation zu Montagestat on ,o hohung jSJT^urdiwW die AnzaW der Platze, an 

bewegtwerden,in welchen d.e emzelnen Komponenten «JJP°«ereiL FertigungskapazI . 

des Fertigprodukts schrittweise eingebaut werdea .Da- d die PUtzve rhaltnisse der einzelnen 

bei versucht man, die Montagestattonen m6glichst Idem SOTteESSiMen wese ntlich einzuschranken. 

Z uhalten.umlangeFlieBbandwegezuvermeidenDar- M »*J^f^^, m6g Uch, verschiedene Modelle 

auS resultieren jedoch oftmais auflerst beengte Platz- is *£^ , ^X£Wdi. Gruppenarbeit an 
verhaltnisse, die lediglich ein J^ffi^ST vielseitiger und attraktiver 

bauenden Komponenten gestatten. Treten Fehle an oen | ^ faei einem solchen Montage . 

FlieBbandes auch mit unverhalto.smaBig hohen Kosten ™ ind Der Qutertransport erfolgt da- 

verbunden. AuBerdem milssen die zu montierenden a werk :«P°f™« de , vortei i ha ( ten senkrechten Be- 

Komponenten fiber lange Wege ta obersten Stockwerk transportiert 
ffirdert werden, weil nur ein verhd L?Pate™ster die Guter von der einen zur anderen 

Teil der Fertigung in unmittelbarer Nahe des FUeBban- JJ^JJSE des Gebaudes. Da beim Paternoster 

des stattfinden kann. Besonders bei komplexen Kompo- g^g^f^S^wnte umlaufend sind, werden 

nentenmussendeshalberheblicheSchutzvorkehrungen 30 g ™J^SS?Serfahrten vermieden. Bei der 

fttr die empfindlichen Bauteile getroffen werden ohne ^ ^^SSffiteeugen kdnnen beispielsweise 

daB Transportschaden ausgeschlossen werden ktanea Montage von watt montierten Kraftfahrzeuge 

Die Aufgabe der Erfindung besteht dann, em Verfah- "f de b n ta u ^^ aros f eri en in den Paternoster ein- 

ren fur den Endmontageablatf ^^chaffen, das groBzU- «^^^ l ^ r a Fahrieugh er i tener hat damit die 

gigere Platzverhaltnisse Mr die einzelnen Montagesta- 35 gelaflen ^ ihm beanspruchten Feld des 

fio'nen gestattet und lange Transportwege der Kompo- zu prufen 

nentenvermeidet un d die fertie montierten Kraftfahrzeuge einer Aus- 

Montagestation transportiert werden. ""■» » beisoielsweise bei der Montage von 

Damit ist es moglich, urn jede Montagestafcon em g^o^b-jwijj^ aufwend i ge Mon- 
groBesFeldanzuordnen,au welchemdieHersteUerder 

einzelnen Komponenten mit ihren jeweihgen Fachleu- 45 ^^S^Lnm. 

ten untergebracht sind. Fehlerhafte Komponenten kta- che ^ritffeu* e a ^ Ausgestaltung k6 nnen 
nen dem Montageablauf leicht entzogen und to 1 den In gj~gj^ bzw 8 H albetagen horizontal 
anwesenden Fachleuten instandgesetzt werden^ Dank ^ e e ~S er zur Montage der Komponenten und 
der kurzen Wege zwischen Hersteller und Montage- M °"XorrichtuneenfardieEinzelteileaufweisen. 
platz vereinfacht sich die Logistik, ™d Transports- 50 H^SSEgXh auf jed er der Etagen bzw Hal- 
den sind praktisch auszuschlieBen. Auch fur emen De- J*™™^^ abgesc hlossener Zulieferbetrieb un- 
montageablauf, z. B. beim Recycling laBt ach das erfin- J e * a |^ h n ^Tuber den oder die Aufzuge direkt m 
dungsgemaBe Verfahren entsprechend nutzbrmgend £|*^ bl ^ eingegU edertist 

einsetzea * a . A w„^,„iw f,ir « Anhand der beigefOgten Zeichnung wird 1m folgen- 

Vorteilhaft ist weiterhin, daB jedem Hersteller _ fur 55 ^ n ° r , d 8 | Bes Aus f Q hrungsbeispiel naher 
sein Feld eine abgescWossene Etage oder ein abge- den ^^^Lag zeigt ein Gebaude 10 mit 
schlossener Teil einer Etage zur Verfugung steht, wo- "Xeren Stockwerken. Jedes Stockwerk ist in zwei 
durchersemKnow-How^ JjgjJ l ™ SSliwischen denen em Aufzugs- 
Der Transport wird in der R ^ el ^ u ^"%|S „ SS2m4 angeordnet ist In der hier dargestellten Aus- 
werke in senkrechter Richtung durchlaufende^ ^Fdrder- so gJJJJjy bestent das Au f ZU gssystem aus drei ne- 
mittel erfolgen, ggf. sind jedoch auch m bfst"umte n J™2!d™aMcoidiieteii Paternostern. jedoch sind je 
Stockwerken endende und neu begmnende FSrdermit- J^KSSSfbedarf auch mehr oder weniger Aufzli- 
teldenkbar. „ .. - ™ denkbar Die einzelnen Aufzuge weisen Haltemittel 

Zur Durchftmrung des neuen Verfahrens ist erfm- f«f^^^ e ntierenden G«erauf.OberZufahrtswe- 
dungsgemaB ein mehrst6ckiges Gebaude vorgesehen, 65 "^^^beWdwd" bei der Montage von 
wl^^i^^^^^jX^ £aSanS«TenRoLrosserienl7angeUefenundauf 
X ^^P£^i^^fZ- die Ha.temitt g e.l6der einzelnen Aufzugssystemeaufge- 
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laden. Das Aufzugssystem transportiert das zu montie- 
rende Fahrzeug schrittweise von Haibetage 12 zu Hai- 
betage. 

In jeder Haibetage 12 ist dabei der Zulieferbetrieb 
untergebracht, der die jeweils zu montierende Kompo- 5 
nente herstellt Jede Haibetage 12 verfugt uber Zu- 
fahrtswege (nicht gezeigt), mdglichst in Form von auBe* 
ren Rampen zu jedem Stockwerk, und stellt quasi eine in 
sich abgeschlossene Fabrik dar. Beispielhaft fOr die 
Montage von Kraftfahrzeugen kdnnen dies Hersteller 10 
von Autoglas, Elektrikteilen, Innenausstattungen, Fahr- 
werksteilen und dgl. sein. Auch sog. Systemlieferanten, 
die sich ihrerseits mehrerer Hersteller bedienen, um 
z. B. ein komplettes Fahrzeugcockpit zu fertigen, kon- 
nen in einer Haibetage 12 untergebracht sein. Jeder 15 
Hersteller baut die von ihm hergestellten Komponenten 
in die mit dem Aufzugssystem 14 umlaufenden Rohka- 
rosserien ein. Nach Beendigung des Montagezyklus 
werden die fertigen Kraftfahrzeuge 19 aus den Halte- 
mitteln 16 genommen und Uber Abfahrtswege 20 verla- 20 
den. 

Die Montagefabrik eignet sich in gleicher Weise fur 
Demontageverfahren von Kraftfahrzeugen, die infolge 
des Bestrebens, Fahrzeuge vollstandig zu recyclen, im- 
mer mehr dem Schreddern vorgezogen werden. Sinnge- 25 
maB erfolgt in der Fabrik das Durchlaufen der Fahrzeu- 
ge dann in umgekehrter Richtung. 

Die Haltemittel 16 sind z. B, als Gondeln ausgebildet, 
die an angetriebenen, umlaufenden Mitteln 22 befestigt 
sind. 30 

Eine derartige Montagefabrik bietet den Vorteil, daB 
alle Zulieferfirmen, die an einem Montageablauf betei- 
ligt sind, unter einem Dach untergebracht sind und un- 
mittelbar in den Montageablauf integriert werden. Der 
eigentliche Automobilhersteller iiberwacht lediglich 35 
noch die Qualitat der angelieferten Rohkarosserien 17 
und kontrolliert den Zustand der fertig montierten 
Fahrzeuge 19. 

Durch die raumliche Anordnung herrschen an jeder 
Montagestation groBzilgige Platzverhaitnisse und der 40 
Flachenbedarf des gesamten Gebaudekomplexes ist nur 
unwesentlich haher, als der eines einzigen Zulieferbe- 
triebes. 



155 Al % 

betagen (12) pro Stockwerk angeordnet sind. 

5. Gebaude nach einem der Anspruche 2—4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hone und/oder Fla- 
che der einzelnen Etagen (12) dem Platzbedarf der 
Fertigung fur den jeweiligen Montageabschnitt an- 
gepaBt sind. 

6. GebSude nach einem der Anspruche 2—5, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede Etage bzw. Haibe- 
tage (12) in sich abgeschlossen ist und ilber eigene 
Zugangsmdglichkeiten verfiigt 

7. Gebaude nach einem der Anspriiche 2—6, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Etagen bzw. Hal- 
betagen (12) horizontale Montagebander zur Mon- 
tage der Komponenten vorgesehen sind. 

8. Gebaude nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf jeder Etage bzw. Haibetage (12) 
Herstellvorrichtungen ftir die Einzelteile der Kom- 
ponenten vorhanden sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 45 

1. Verfahren fiir den Ablauf der Endmontage oder 
der Demontage aus Komponenten bestehender 
Gilter, insbesondere Kraftfahrzeuge, dadurch ge- 
kennzeicknet, daB die zu montierenden Guter je- 50 
weils nach dem Durchlaufen von einer oder zwei 
Montagestationen (12) in eine darUber- oder darun- 
terliegende Etage zur nachsten Montagestation 
transportiert werden. 

2. Mehrst6ckiges Gebaude zur Durchfuhrung des 55 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf jedem Stockwerk (12) eine oder zwei 
Montagestationen vorhanden sind und ein senk- 
rechtes Ffirdersystem (14) zum Transport der zu 
montierenden oder demontierenden Gtiter zwi- 60 
schen den Stockwerken vorgesehen ist 

3. Gebaude nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere parallele Aufzuge (14) zu 
montierende oder demontierende Gtiter transpor- 
tieren. 65 

4. Gebaude nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufzuge nach Art von Pater- 
nostern (14, 16) ausgebildet und zwischen zwei Hal- 
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